This Page Is Inserted by IFW Operations 
and is not a part of the Official Record 

BEST AVAILABLE IMAGES 



Defective images within this document are accurate representations of 
the original documents submitted by the applicant. 
Defects in the images may include (but are not limited to): 

• BLACK BORDERS 

. TEXT CUT OFF AT TOP, BOTTOM OR SIDES 

• FADED TEXT 

• ILLEGBLETEXT 

. SKEWED/SLANTED IMAGES 

• COLORED PHOTOS 

. BLACKORVERYBLACKANDWHITEDARKPHOTOS 

• GRAY SCALE DOCUMENTS 

IMAGES ARE BEST AVAILABLE COPY. 

As rescanning documents will not correct images, 
please do not report the images to the 
Image Problem Mailbox. 



Dialog Results 

Dialog 



Page 1 of 1 



Decorative light diffusing synthetic resin panels 
Patent Assignee: S R BARNETTE 



Patent Family 



Patent Number 


Kind 


{Date Application Number Kind Date 


Week 


Type 


FR 1502650 


A 




196800 


B 


JP 71025276 


B 


197128 




DE 1646226 


B 


197150 



Priority Applications (Number Kind Date): FR 58693 A ( 19660422) 



Abstract: 

FR 1502650 A 

Making a light transmitting and diffusing panel from a synthetic resin which comprises mechanically 
creasing a thin sheet of film and partially extending it so that the creases form random, irregular, sharp 
projections to give a gem like surface, using the film as a moulding surface, casting a single layer of 
synthetic resin capable of transmitting light and contng. a reinforcing strip, placing the film in contact 
with the resin layer so that air bubbles are removed and the projections are free from reinforcement and 
incorporating a decorative design in the surface before hardening the resin. 

The process may be carried out using a number of portions of differently coloured resin and with zones 
of different light transmitting characteristics by varying the pressure over the surface to give different 
thicknesses. 
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Die Erfindung betiifft die Herstellung lichtstreuen- Eine andere Methode besteht darin, die Folic zu 

der und lichtdurchlassiger Kunstharzplatten. einer Kugel zusammenzuknullen, die Folie dann 

Es ist bekannt, lichtstreuende Flatten aus Kunst- zweckmaBig teilweise zu offnen oder auszubreiten 

haizen herzustellen, indem man beispielsweise die und das Material dann meder in einer anderen Rich- 

Obeiflache solchcr Flatten mit dem Sandstrahl- 5 tung zu einer Kugei zusammenzuknullen. Diese Ver- 

geblise bearbeitet oder chemisch anatzt. Lichtreflek- fahrcn kdnnen von Hand oder nut der Maschine, 

tierende Flatten aus Kunsthaizen konnen auch her- absatzweise oder kontinuierlidi durchgefiihrt warden, 

gestellt werden, indem man ein thermoplastisch ver- Eine Abanderung des Verfahrens zur Erzeugung 

arbeitbares Harz unter Druck und Hitze so verformt, etwas parallel gerichteter Knicke besteht darin, daB 

daB eine Vielzahl gleichformig verteilter, licht- lo man die Folie von Hand oder mit der Maschine 

sammehider Linsen gebildet wird. wringt oder verdreht, wie es beim Auswringen dnes 

Aufgabe der Erfindung ist es, ein Verfahren zum nassen Handtuchs geschieht. Wenn man die Folie in 

Herstellen einer lichtdurchlassigen und lichtstreuen- einer Richtung ihrer beiden Hauptabmessungen 

den Kunstharzplatte zur Verfiigung zu stellen, bei wringt oder verdreht, sie dann teilweise glattet und 

dem die Kunstharzplatte eine unregehnaBige Ober- 15 anschlieBend m der Richtung der anderen Haupt- 

flache aufweist Eine weitere Aufgabe besteht darin, abmessung wringt oder verdreht, erhalt man eben- 

die Oberflache von Kunstharzplatten so zu gestalten, falls eine Oberflache mit regellosen, unregelmaBigen, 

dafi diese eine Vielzahl unregelmaBiger, regellos ver- juwelenartigen und prismenartigen Facetten bzw. 

teilter, juwelenartiger und prismenartiger Schrag- Schragfladien. Eine weitere Abanderung besteht 

flachen aufweist, 20 darin, eui Ende der Folie zusammenzuraffen und 

Gegenstand der Erfindung ist ein Verfahren zum elastischen, kraftschliissig angetriebenen Walzen zu- 

Herstellen einer lichtdurchlassigen und lichtstreuen- zufiihren. Gegebenenfalls kann die Folie dann einem 

den Kimstharzplatte mit unregelmSBiger Oberflache zweiten Walzenpaar zugefiihrt werden, jedoch im 

durch Auftragen eines fliissigen Harzes auf eine rechten Winkel zur Richtung der ersten Verfahrens- 

Formoberflache, das dadurch gekennzeichnet ist, 25 stufe. Weitere Methoden sind dem Fachmann, der 

daB zumindest als eine Formoberflache eine zer- sich mit diesem neuen Verfahren vertraut macht, ge- 

knitterte Folie, die somit viele ungleichmaBige er- laufig. Die Folie wird dann teilweise ausgebreitet, so 

habene und vertiefte Stellen aufweist, von denen ein daB sich erhabene und vertiefte Stellen bilden, von 

groBer Teil die Form scharfer Knicke besitzt, und denen ein groBerer Teil die Form scharfer, winkel- 

die, in einer Richtung senkrecht zur Folie betrachtet, 30 formiger Knicke aufweist, Sodann wird die Folie als 

als eine Vielzahl unregelmMBiger, regellos verteilter, Formoberflache zum GieBen eines Harzes verwen- 

juwelenartiger und prismenartiger Schragfiachen er- det, um dem Kunstharz eine der zerknitterten Folie 

scheuien, verwendet wird. entsprechende Oberflachengestalt zu verldhen. Dies 

Als fliissige Harze, aus denen die Kunstharz- kann erfolgen, indem man das flussige Harz auf die 

platten gebildet werden konnen, kommen die be- 35 Folie gieBt GleichgUltig, ob eine Verstarkung ver- 

kannten Harze in Frage, beispielsweise ungesattigte wendet wird oder nicht, liegt ein wichtiges Merkmal 

Polyesterharze, Epoxyharze, Polymersirupe aus der Erfindung darin, daB nach dem GieBen des 

monomeren und polymeren Methacrylsauremethyl- Harzes die Fohe auf das gegossene Harz aufgelegt 

ester. Diese flussigen polymerisierbaren Harze ent- wird, worauf Lufttaschen ohne dauerhaftes Flach- 

halten die iiblichen Polymerisationshilfsmittel, wie 40 driicken derart entfemt werden, daB die Knittenm- 

Polymerisationskatalysatoren, Beschleuniger. gen erhalten bleiben. 

Die als Formoberflache verwendete zerknitterte Nach der bevorzugten Methode wird die ge- 

Folie kann aus jedem Werkstoff bestehen, der sich knitterte Folie auf einer waagerechten Oberflache 

mechanisch knittem laBt und als Formoberflache fiir angewandt oder das Harz auf eine waagerechte 

das erfindungsgemaBe GieBverfahren verwendet wer- 45 Oberflache gegossen und die Folie fiber das Harz 

den kann. Besonders geeignet sind beispielsweise gelegt, worauf die Luftbiasen entfemt werden, so- 

Folien aus Polyvinylfluorid, jedoch konnen sie auch lange das Harz noch fliissig ist. Normalerweise laBt 

aus Polyestem, wie Polyathylenterephthalat, Poly- man die Luftbiasen in der flussigen Harzschicht 

amiden, Polyathylen, Polypropylen, Polyvinylchlorid, durdi die Verstslrkungsbahn hindurch aufeteigen 

aus Mischpolymerisaten aus einem groBeren Anteil 50 und zerspringen, bevor man die geknitterte Deckfolie 

Vinylchlorid und einem kleineren Anteil ^^ylacetat, auflegt, und Blasen, die etwa spater aufsteigen, 

aus Aluminium, Kupfer oder Olpapier bestehen. konnen zusammen mit der von der Deckfolie ein- 

Das Zerknittem der als Formoberflache zu ver- geschlossenen Luft spSter in der nachstehend be- 

wendenden Folie kann auf verschiedene Weise er- schriebenen Weise entfemt werden. Vorzugsweise 

folgen, Ein Verfahren besteht darin, daB ein groBes 55 verwendet man zwar die geknitterte Folie selbst als 

Stiick Fohe auf eine ebene Oberflache gelegt und von Formoberflache, und zwar entweder als dauernden 

Hand zerknittert oder zerkniillt wird, indem die Teil der herzustellenden Platte oder in abziehbarer 

Folie 2 bis 5 cm unter der Obeifl'slche gehalten wird, Form, ui welchem Falle sie nach der Fertigstellung 

wobei Teile der Folie wahllos zusammengerafft und der Platte entfemt wird; die Gestalt der von der gp- 

unter Bildung von Knicken zusanmiengebracht wer- 60 knitterten Folie gebildeten Formoberflache kann 

den und eine geniigende Kraft ausgeiibt wird, um aber auch in eine dauerhafte feste Form iibergefuhrt 

scharfe Knicke hervorzubringen. Das Zusammen- werden, die dann die Formoberflache bildet Im 

raffen erfolgt zweckmaBig in mehreren Richtungen; letzteren Falle verwendet man etn Abl5semittel, wie 

regellose Knicke oder Fdten kdnnen aber auch er- eine Siliconmasse, eine PolytetrafluorSthylenmasse, 

hsdten werden, indem man die Folie in der gleichen 65 Wachspaste, fliissiges Wachs oder Lecithin, auf der 

Richtung zusammenrafft, so daB die entstehenden Formoberflache. 

Knicke zwar noch regellos verteilt, aber etwas par- Erfindungsgemafi wird das fliissige Harz auf die 

allel zueinander angeordnet sind. mindestens eine Formoberflache bildende zerknit- 
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terte Folie aufgebracht und dann dort gehartet Man wurde, urn eine Formoberflache und eine Platten- 

kann aber auch beide OberflSchen der zu bildenden oberflache zu erhalten, die an der Vorderiiache der 

Kunsthaizplatte erfindungsgemaB gestalten, indem Platte eine Vielzahl unregelmaBiger, regellos an- 

man auch auf die auBere Obeiflliche eine zerknitterte geordneter, juwelenartiger und prismenartiger Schrag- 

Folie aufbringt und Luftblasen, solange das Haiz S flachen aufweist. Wenn eine dunne Folie selbst die 

noch flussig ist, daraus entfemt Hierbd wendet man Formoberflache bildet, so kann diese gegebenenfalls 

einen gewissen Druck an, so daB das Harz an den ein dauemder BestandteU der fertigen Platte sein. 

Stellen, an denen die Folie Vorspriinge hat, ver- Es ist auBerst zwcckmaBig, in das Innere der 

drangt wird. Durch die geknitterte Folie wird das Schicht aus gegossenem Harz eine VerstSikungs- 

flussige Harz gewissermaBen einem PrSgevorgang to matte- oder einen Verstarkungskem einzubringen. 

unterworfen. Durch die vorspringenden Teile der Dieses Verstarkungsmaterial ist vorzugsweise leicht 

Folie wird eine gegebene Harzmenge verdrSngt, und von dem fliissigen Harz benetzbar und durchdring- 

die betreffende Flache erhalt eine geringere Dicke. bar und kann aus einem Glasfaservlies, z. B. aus 

Die lichtdurchlassigkeit an den diinneren Stellen einer Matte aus Endlosstrangen, aus einem Glas- 

wird dadurch erhoht. i5 fasergewebe, einem dunnen Blatt aus Glasfaser- 

Um die Haltbarkeit der erfindungsgemaB her- papier, metallischen StrSngen, Textilstrangen oder 

gestellten Kunstharzplatten zu erhohen, ist es vorteil- gewebten oder ungewebten Textilstoffen aus anderen 

haft, in das fliissige Harz als dauerhaften Teil eine Fasem, wie Polyamiden, Polyestem, streckbaren 

undurchsichtige, spiegelartige Schicht von gleicher FSden, Polyurethanen, Cellulose, Leinen oder an- 

Ausdehnung wie die herzustellende Platte ein- ao deren Fasem, bestehen. Das Verstarkungsmaterial 

zulagem. kann auch eine dunne Kunststoffolie sein, die mit 

Die ais mindestens eine Formoberflache verwen- dem GieBharz vertraglich ist und an demselben an- 

dete zerknitterte Folie kann einen dauerhaften Teil haftet, in welchem Falle die Folie zweckmSBig 

der Platte bilden. Die Folie kann aus verschiedenen durchlocht ist, um das Harz durch die VerstSrkung 

anhaftenden oder nicht anhaftenden Stoffen be- 25 hindurch zu binden. Vorzugsweise besteht die Ver- 

stehen, undurchsichtig, durchsichtig oder durch- starkung aus Glasfaservlies von etwa der gleichen 

schemend, farbig oder farblos sein und mit oder Brechungszahl wie das Harz. Die Auswahl von Glas- 

ohne aufgedruckte Muster ausgebildet sein. Solche fasem und Harzen zur Herstellung von Platten, in 

Platten eignen sich fiir halbdurchsichtige Fenster, denen die Fasem unsichtbar sind, laBt sich er- 

z, B. als Erzeugnis, welches buntem Glas ahnelt, in 30 findungsgemaB leicht durch Anwendung eines nied- 

Leuchten zur Erzeugung von indirektem und bzw. rigen Verhaltnisses von Glasfasem zu Harz bewerk- 

oder diflusem licht und in Verbindung mit anderen stelligen. 

Ausfiihrungsformen der Erfindung. Die Platten Indem man m der zerknitterten Folie eine muster- 

eignen sich zur Herstellung von Schildem sowie fiir gemaBe Verformung vomimmt, ISBt sich ein ent- 

Ziergegenstande mit Mustem, die dnen firtlich be- 35 sprechendes Muster auf der Plattenoberflache er- 

grenzten tiefgepragten Effekt aufweisen, sowie zur zeugen. Ebenso kann ein Muster durch ent- 

Eraelung ausgesprochener Konstraste in der licht- sprechende Anordnung verschiedenfarbiger bzw. 

durchlassigkeit. verschieden lichtdurchlassiger GieBharze erzielt 

GemaB der letetgenannten Ausfiihrangsform der werden. 

Erfindung wird eine Schicht aus dem katalysator- 40 SchlieBIich kann zur Erzielung ernes Musters auch 

haltigen fliissigen Kunstharz gegossen, welches ein gesondertes 2aerelement in das fliissigp Hairz ein- 

zweckmlU3ig einen Farbstoff, ein Pigment oder einen gelagert werden. 

anderen Stoff zur Steuerung der Lichtdurchlassigkeit Das erfindungsgemaBe Verfahren kann diskonti- 

durch die Platte enthalt, was von der Dicke der nuierlich oder aber auch kontinuierlich ausgefiihrt 

Platte Oder von Teilen derselben abhangt, sodann 45 werden. 

wird auf die Oberflache der fliissigen Schicht eine Fig. 1 zeigt die Oberflachenausbildung, die er- 

diinne Folie gelegt, und es wird an den dem ge- findungsgemaB durch mechanisches Zerknittem 

wUnschten Muster entsprechenden Stellen ein art- einer dimnen Folie, die als Formoberflache ver- 

licher Drack zur Einwirkung gebracht, so daB sich wendet wird, erhalten wird. Die begrenzte Flache 7 

m der Schicht eine Vertiefung bildet, indem das 50 ist lichtdurchlSssiger als der Rest der Platte. Die 

fliissige Harz verdrangt wurd. Der Druck wird so schattiertwi Flachen 5 und 5' deuten verschiedene 

lange aufrechterhalten, bis entweder die ganze fliis- Farben an und werden aus einer Anzahl von durch- 

sige Schicht zu einem Gel erstarrt oder sogar aus- sichtigen, fliissigen, einen Katalysator enfhaltenden 

gehartet ist, oder bis mindestens das die Vertiefung Harzanteilen hergestellt, von denen jeder vorzugs- 

unmittelbar umgebende Harz erstarrt ist Zur Er- 55 weise in einer anderen, nicht verblassenden Farbe 

zielung der besten Ergebnisse ist es wesentlich, zur gefarbt oder pigmentiert ist. 

Verstarkung eine Bahn, eine Matte oder ein Blatt Bevorzugte Verfahren zur Herstellung einer Platte 

(z. B. ein Vlies aus endlosen oder zerschnittenen sind in Fig. 2 und 3 daigestellt und konnen absatz- 

Glasfaserstrangen) einzubringen, welches geniigend weise oder kontinuierlich durchgefiihrt werden. 

Substanz besitzt, um die Verdrangung einer ilber- 60 Fig. 2 erlautert eine absatzweise arbeitende Me- 

maBigen Menge flussigen Harzes aus der tiefgeprag- thode. Die oben offene Form hat einen ebeneu 

ten EinsenkungsflSche zu verhindem. Das letztere Boden 17 und aufwartsgerichtete Seiten 16. Eine 

Ergebnis laBt sich beschleunigen, wenn man den Folie wird mechanisch geknittert und teilweise flach- 

Dmck mit Hilfe eines erhitzten Organs zur Einwir- gelegt und dann in den Boden der Form eingebracht. 

kung bringt und em warmehartendes Harz ver- 65 ZweckmMBig wrd die Folie iiber die Formkante ge- 

wendet. Die diinne Folie ist zweckmaBig scharf ge- hangt, we es in Fig. 2 Imks dargesteUt ist, oder sie 

knickt, wie es oben im Zusammenhang mit einer kann am Rand des Formbodens eingespannt werden, 

anderen Ausfiihrangsform der Erfindung beschrieben wie es in Fi g. 2 rechts dargestellt ist Wenn dne ge- 
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knitterte Deckfolie angewandt wird, wird sie in ahn- Folie 18' gelinde gegen die fliissige Harzoberflache, 

licher Weise in bezug auf die Seiten und den Boden wodurch die unter der Folie befindliche Luft ent- 

der Fonn aufgehSngt oder angeordnet. Dann wird femt wird In der Abbildung ist zwar nur eine Waize 

das katalysatorhaltige fliissige Kunstharz in einem 20 dargestellt; man kann jedocli melirere Walzen 

Arbeitsgang oder in mehreren Arbeitsgangen auf die 5 verwenden, und diese konnen in jedem geeigneten 

von der geknitterten Folie gebildete Formoberflache Winkel zur Bewegungsrichtung der Platte angeordnet 

gegossen. Die Masse des fliissigen Harzes 19 1st vor- sein, wie es in F i g. 3 durch den Pfeil angedeutet ist 

zugsweise flussig genug, urn von selbst eine glatte Ein Messer oder eine Klinge 14 aus Holz, elasti- 

Oberfiache anzunehmen, und breitet sich auf der schem Werkstoff, wie Kautschuk, oder andereni Ma- 

Folie 18 aus. Infolge der Oberflachenspannung und lo terial, welches die Deckfolie nicht ankratzt, wird in 

der Kapillareigenschaften des Harzes steigt dieses ahnlicher Weise wie die Walze verwendet, urn die 

an den Stellen, wo es mit den Formwandungen in Luft unter der Folie zu entfemen. Man kann auch 

Beriihrung kommt, unter Bildung einer Rundung mehrere Messer verwenden, die in geeigneten Win- 

oder eines Meniskus 12 an. Nach einer kurzen Zeit keln zum Weg der fliissigen Harzschicht 19 angeord- 

von beispielsweise 5 Minuten bis 1 Stunde, die von 15 net sind Ebenso kann man die zur Entfemung der 

der Konzentration des Katalysators und bzw. oder Luft dienenden Vorrichtungen 14 und 20 hin- und 

Beschleunigers abhangt,beginnt dasthermoplastische hergehende Bewegungen ausfUhren lassen. 1 be- 

oder warmehartende Harz auszuhSrten, wobei sich deutet m Fig. 4 und 5 die Platte selbst, die er- 

Reaktionswarme entwickelt, die die Hartung wdter habenen Stellen sind mit 2 und die vertieften Stellen 

beschleunigt. Die fliissige Harzschicht 19 wird min- 20 mit 3 gekennzdchnet. Die SchragflUchen oder Fa- 

destens so weit ausgehartet, bis sie erstarrt oder cetten sind mit 4 gekennzeichnet 18 und 18' be- 

geliert und die Platte hantiert werden kann, worauf deuten die als FormoberflSche verwendete geknit- 

die Platte aus der Form herausgenommen und auf terte Folie. 

einen HilfstrSger gelegt oder an eine Stelle verbracht In Fig. 6 bedeutet 19 die Kunstharzschicht, und 

wird, wo sie weiter h^rtet. as 21 ist ein beschwerter Stempel, der auf die Folie und 

Statt das fliissige Harz 19, wie oben an Hand von auf das Verstarkungsmaterial zur Einwirkung kommt. 

Fig. 2 beschrieben, harten zu lassen, kann eine Dabei deuten die Pfeile an die StrSmungsrichtung 

zwdte, von einer geknitterten Folie 18' gebildete des von dem Druckstempel verdrangten und tief- 

Formoberftache unmittelbar auf die OberflMche der geprSgten Harzes. Weim der horizontale Abstand 

emheitlichen Schicht 19 aufgelegt werden. Dies ge- 30 zwischen den Embuchtungen 7 klein ist, kann die ge- 

schieht z. B. mittels der Walze 20 und der hdlzemen knitterte Folie an der Oberflache der Harzschicht 

Kluige 14 (vgl. Fig. 3) vorzugsweise derart, daB die zwischen den Euibuchtungen etwas gestreckt werden, 

unter der Deckfolie 18' befindliche Luft ausgetrieben vorzugsweise aber nicht so stark, daB die geknitterte 

wird. Wenn das Harz zu einem Gel erstarrt ist, aber Stniktur ganz verschwindet AuBerdem kann sidi 

bevor es zu einem starren Zustand ausgehSbtet ist, 35 angrenzend an die Vertiefungen infolge der Ver- 

kann man der Platte jede beliebige Form geben. drangung eine etwas erhShte Harzschidit ausbilden. 

Zum Beispiel kann man eine gekriimmte Platte in Das Tiefprageverfahren kann auch mit einem er- 

Form eines Segmentes oder eines rohrformigen Zy- hitzten Druckstempel ausgefuhrt werden, urn die 

Imders herstellen. Man kann der gelformigen Platte Folie etwas auszurecken, ohne sie zu zerreiBen oder 

auch kompliziertere Formen geben, wie z. B. die 40 zu schmelzen. 

dnes Stuhlsitzes und einer Lehne, worauf das Er- Fig. 7 gibt schlieBlich in Form eines Fiefi-Dia- 

zeugnis voUstandig ausgehartet wird. grammes das beanspruchte Verfahren wieder. Dabei 

Fig. 3 erlautert die kontinuierljche Herstellung smd die Hauptverf ahrensstuf en als von ausgezogenen 

emer Harzplatte. Die vorgeknitterte Folie 18 wurd Dnien umgrenzte KSsten dargestellt, wahrend zu- 

kontinuierlich auf ein in Bewegung befindliches 45 satzliche Verfahrensstufen, die im Rahmen der Er- 

Forderband 15 aufgebracht, das z. B. durch eine findung mdglich sind, durch gestrichelte Lmien ge- 

Rmne 16, 17 abgesttitzt ist. Dann wird das fliissige kennzeichnet shid. 
Harz cntweder in einem einzigen Strom oder einer 

einzigen Schicht oder anteilwdse zu dner einheit- Beispiel 1 
lichen Schicht auf die geknitterte Folie 18 gegossen. 50 

Das Harz enthSIt natUrlich Stoffe, wie Hartungs- Eine 25,4 n dicke und 1,5 m • 3,65 m groBe Poly- 

mittel, Beschleuniger, Farbstoffe oder Pigmente, esterfolie wird zu einer Kugel von etwa 15 cm 

Stabilisatoren, Ultraviolett-Strahlenschutzmittel oder Durchmesser zusammengekniillt, dann entkniillt und 

andere Stoffe. Derartige Zusatze werden z. B. in ab- nochmals zusammengekniillt, so daB regellos an- 

gemessenen Mengen einem Rohr, mehreren Rohren, S5 geordnete geknickte Stellen entstehen. Dann wird 

einem Vorratsbehalter oder Vorratsbehaltem zu- die Polyesterfolie geoffnet, teilweise flachgelegt und 

gefiihrt, m denen sich das fliissige Harz befindet, auf emem waagerechten Tisch ausgebreitet, der eine 

welches sodann vergossen wird. Obwohl dies in den niedrige Fonnwand aufweist und etwa 1,25 m • 3 m 

Abbildungen nicht dargestellt ist, wird em fort- miBt Zierkorper in Form von undurchsichtigen 

laufendes, durchJassiges VerstSrkung$-Glasfaservlies 60 sdiwarzen IJnien werden dann auf die Fdien- 

(oder em anderes Verstarkungsmaterial mit oder oberflache aufgebracht, indem ein dlinner Strom des 

ohne gldchzeitiges, vorheriges oder nachheriges Ein- Harzes von im^dchmaBiger Breite auf die Ober- 

bringen von Ziemiitteln in die Harzschicht) fort- flache der geknitterten Folie geschiittet wird. Das 

laufend und vollstandig in die Schicht aus fltissigem Muster kann beliebig sein und kann z. B. durch 

Harz eingetaucht. Wenn eine vorgeknitterte Deck- 65 kreisformige Bewegung zwecks Herstellung sich 

folie 18' angewandt wird, wird diese sodann konti- iiberlappender SpirSen erzeugt werden, oder man 

nuierlich auf die Oberfl3che der fliissigen Harz- kann (tie Linien iiber die Folie zunachst in einer 

schicht 19 aufgebracht Die Walze 20 drtickt die Richtung und dann hi der dazu senkrechten Rich- 
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tung hin- und herstromen lassen, um das gewiinschte auf die Oberseite der fliissigen Harzschicht fiber dem 
abstr^te Muster zu erhalien. Im vorliegenden Falle Glasfaservlies derart aufgelegt, daB moglichst wenige 
werden -Tropfen in Kombination mit elner solcheri Luftblasen eingeschlossen werden. Die wenigen ein- 
Bewegung angewandt In diesem Beispiel bedecken geschlossenen Blasen werden mechanisch entfemt, so 
die Linien nur einen kleinen Teil der geknitterten 5 daB ein blasenfreies Erzeugnis erhalten wird. Eine 
Folie, namlich weniger als 5Vo ihrer Flache, und in Seite der Folie besitzt die Eigenschaft, an Polyester- 
diesem Falle wird das undurchsichtige Harz dann harzen anzuliaften, und mit .dieser Seite wird die 
erstarren gelassen. Das undurchsichtige fliissige Harz Folie fiir das flussige Harz aufgebracht Dann wird 
enthalt 320 g ungesattigtes Polyesterharz, welches das Harz zu einer lichtdurchlassigen Platte ausgehSr- 
monomeres Styrol enthilt, eine schwarze Pigment- lo tet, in der das Muster von beiden Seiten sichtbar ist. 
paste in einer Menge von 6 Ge\^chtsprozent des Durch die vertieften Knicke wird die Verstarkungs- 
Harzes, 0,177 g Kobaltnaphthenat und 2 Gewichts- matte so weit hinabgedruckt, daB sie sich in der Mitte 
prozent Methylathylketonperoxid, bezogen auf das der Platte befindet (vgl. Fig. 5) und von faserfreien 
Harz, von 60Voiger Konzentration, und diese Be- Harzoberflachenzonen iiberschichtet ist. Nach voU- 
standteile werden unmittelbar vor dem Formen des 15 standiger Aushartung wird die unbehandelte, nicht 
Musters, wie oben beschrieben, miteinander ge- anhaftende Polyesterfolie abgezogen, wahrend die 
mischt. chemisch vorbehandelte Polyvinylfiuoridfolie ein Be- 

Nachdem die undurchsichtigen Musterelemente standteil der Platte bleibt. Man kann die beiden 
erstarrt sind, wird eine einheidiche Kunstharzschicht, Folien auch in umgekehrter Reihenfolge verwenden, 
die ein gesprenkeltes Muster enthalt, aus verschieden- 20 und wenn die Polyvinyliluoridf olie nicht, wie oben 
farbigen fliissigen, katalysatorhaltigen Kunsthaiz- beschrieben, vorbehandelt ist, I3Bt sie sich ebenfalls 
anteilen auf die ausgebreitete Folie und tiber das er- abl5sen. 
hSrtete Muster gegossen. Die fliissige Schicht ist etwa B e i s p i e i 2 

3,2 mm dick, was unter Beriicksichtigung des 

Dampfvrerlustes emem FlSchengewicht von 3,5 kg 95 Man arbeitet nach Beispiel 1, jedoch mit einem 
fliissigem Harz je m^ entspricht. Fiir eine Dicke von klaren Harz. Das Haiz wird zu einer Platte von etwa 
6,4 mm wiirde das Flachengewicht des fliissigen 3,2 mm Dicke vergossen. Ein weiterer Unterschied 
Harzes daher 7 kg/m^ betragen. Als aushartbares besteht darin, daB das Muster in diesem Falle nicht 
fliissiges Kunstharz werden 15,42 kg eines acryl- durch GieBen eines dunnen Stromes eines Zierharzes 
modifizierten ungesattigten Polyesterharzes ver- 30 hergestellt wird, sondem dadurch, daB Ziermittel in 
wendet. Um die Hartung innerhalb 40 Minuten her- Form von gesonderten festen Musterelementen aus 
beizufuhren, werden im vorliegenden Falle 170 g spitzenartigen Blattadem und goldfarbigem Flitter 
Beschleuniger zugesetzt. Diese Harzmen^ wird in unter der Verstarkungsmatte in das fliissige Harz ein- 
funf gleiche Telle zu je 3,084 kg geteilt, und nach gebracht werden, worauf die Deckfolie aufgelegt und 
Zusatz eines Farbstoffes oder Pigments werden zu 35 die Luft entfemt wird. 
jedem Teil 14 cm^ Methylathylketonperoxid (in PptcntPi 
60o/(dger Konzentration) als Hartungskatalysator ueispiei ^ 

zugesetzt. Man arbeitet nach Beispiel 1 mit verschiedenfarbi- 

Diese fiinf Harzanteile sind hellgnin, hellgelb, gen Harzen und setzt nach denv Aufbringen der 
hellolivgrun, hellbemsteingelb bzw. hellorgange ge- 40 Deckfolie auf die Oberseite derselben mit Gewichten 
fSrbt und smd in den Schichtdicken, in denen sie beschwerte Druckstempel auf, die z. B. den Mustem 
in der Platte auftreten, praktisch durchsichtig. gemaB Fig. 1 entsprechen. Die durch die Gewichte 

DieeinzelnenAnteilederverschiedenfarbigen,kata- ausgeiibte Kraft verdrangt die Fliissigkeit m der 
lysatorischen fliissigen Kunstharze werden in mehreren, Flache, wo der Druck ausgeiibt wird, und verursacht 
jeweils einfarbigen, und vondnander auf Abstand 45 eine Tiefpragung der durdi die erhabenen und ver- 
stehenden Anteilen vergossen. Nachdem sich die tieften Teile der geknitterten Folie verformten Riis- 
emzelnen Anteile infolge ihres RieBvermogens in sigkeitsoberflache, wobei die erhabenen und vertief- 
kurzer Zeit, z. B. 1 WBnute, ausgebreitet haben, be- ten Teile unter dem Druckstempel in ihrer Hohe bzw. 
sitzen sie Durchmesser von 5 bis 25 cm. Nachdem Hefe wesentlich vermindert werden. Das fliissige 
die Anteile der farbigen Harze gegossen worden 50 Harz wird durch die Druckstempel so lange in dieser 
sind und die geknitterte Folie von innen bedeckt ist. Form gehaken, bis es erhartet ist. Der Ausdruck 
ist das gesprenkelte Muster sichtbar. In diesem Bei- s^tiefgepragt<;c bezieht sich auf die Kombination des 
spiel wird nicht versudit, zwischen den versdiie- teilweisen Fliachdriickens der Folie unter dem Druck- 
denen Farben eine klare 'Drennungslinie zu erhalten, ~ stempel mit der Verdrangung des fliissigen Harzes 
sondem die einzelnen farbigen Anteile werden sogar S5 und des Festhaltens in der erzeugten Form, imd wird 
zum Oberlappen gebracht und zum Teil von Hand auch auf die so behandelten Fladien in der ausge- 
miteinander vennischt, so daB zusatzliche Farben harteten Platte angewandt. Dann wird das Harz aus- 
und Tonungen entstehen. Als Verstarkungsmatte gehartet, und die Dmckstempel und Gewichte wer- 
wird ein 3,2 mm dickes, 1,25 m breites und 3 m Ian- den entfemt. 
ges, aus Endlosfaden hergestelltes Glasfaservlies mit 60 Beispiel 4 

einem FlSchengewicht von 458 g/rn^ auf das fliissige 

Harz aufgelegt. In wenigen Augenblicken hat das Eine 38 \i dicke, 1,25 m breite und 3 m lange Poly- 
fliissige Harz die Masse benetzt, ist durch sie hin-. vinylfluoridfolie wird an den beiden Enden ihrer 
durchgetreten und um^bt <Ke Matte ohne wesent- Breite zusammengerafft und um ihre langere Abmes- 
liche Stoning des farbig gesprenkelten Musters. 65 sung fest verdrillt, wobei die beiden Enden in ent- 
Eine 25 dicke Polyvinylfiuoridfolie, die in ahn- gegengesetzten Richtungen verdreht werden, bis man 
licher Weise geknittert worden ist wie die als Unter- ein zylinderfdrmiges Tau von 19 mm Durchmesser 
lage verwendete Polyesterfolie, wird ausgebreitet und erhalt. 

109551/86 
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Dann wird die Folic auf dner waagprechten Ober- Wabenkorpers einen Meniskus bildet. Auf diese 

flMche ausgebreitet. Die Folie weist nunmehr langgp- Weise entsteht cine Kunststoffplatte, die fUr jede 

streckte^ im allgemeinen parallelverlaufende, pris- Seite des Wabenkorpers durdi einen einstufigen 

menartige und juwelenartige Facetten (Schragflachen) GieBvorgang hergestellt ist Die Viskositat des Har- 

auf. 5 zes und der Wabenk5rper werden so ausgewShlt, daB 

Kin Muster aus katalysatorhaltigem undurchsichti- der Nfinuskus sich auf jeder Seite iiber mindestens 

gem fliissigem Kunstharz ahnlich demjenigen, das fur 1,6 mm der Dicke des wabenformigen Kernes er- 

das Muster gemaB Beispiel 1 verwendet wurde, wird streckt, wenn der letztere in die Fliissigkeitsschicht 

in willkuriidier Anordnung in diinnem Strom iiber gelegt wird, und derart, dafi das Harz oder die 

die Folienoberflache tropfen gelassen und dann er- lo D^mpfe die Oberflache des wabenformigen Papier- 

hSrten gelassen. Dann werden 15,42 kg klares Harz korpers vollkommen bedecken. Durch das Bedecken 

hinzugefugt, welches aus einem acrylmodifizierten oder AbschlieBen der offenen Oberflache des Waben- 

ungesattigten Polyesterharz besteht und zusatzlich kSrpers wahrend des Erhartens des Harzes werden 

8"/o Methacrylsauremethylester enthalt. In diesem die Dampfe am Entweichen gehindert, und der 

Harz ist bereits ein Beschleuniger enthalten, so daB 15 wabenformige Papierkorper wird in diesem Falle 

nur noch 60»/oiges Methylathylketonperoxid als Har- vollstandig gesattigt und benetzt. Wenn dies nicht ge- 

tungskatalysator zugesetzt zu werden braucht. Der schieht, entweichen die DSmpfe, das Papier erscheint 

Hartungskatalysator wird in einer Menge von unbeschichtet, und die zusatzliche Festigkeit wird 

155 cm^ zugesetzt. nicht eizielt 

Das klare Harz wird auf die Folie iiber das un- 20 -r • • 1 a 

durchsichtige Harz gegossen, nachdem das letztere Bei spiel 6 
erhartet ist, und eine geknitterte Folie wird auf die 

Oberflache der flussigen Schieht gelegt, wobei die Eine 1,6 mm dicke elastische biegsame Platte wkd 

Luft unter der Folie ausgetrieben wird. Nach dem unter Verwendung von Deck- und Grundfolien aus 

Ausharten wird die Platte an den Randem be- 25 Polyvinylfluorid hergestellt, die so vorbehandelt wor- 

schnltten. den sind, daB sie dauemd an dem GieBharz anhaften. 

Man erhalt erne klare durchsichtige Platte von Die Platte wird ahnlich wie nach Beispiel 1 herge- 

gleidrniSBiger Dicke mit dauerhaft gebundenen stellt, jedoch mit dem Unterschied, daB als Verstar- 

Folienoberflachen, indem man auf einem waagerech- kungsmittel ein aus zerhackten Glasfaserstrangen 

ten Tlsch eine vorbehanddte, haftfahige Polyvinyl- 30 hergestelltes Vlies mit einem Flachengewicht von 

fluoridfolie ais Onindfolie ^att ausbreitet und nach 229 ^va^ und als Harz ein vollstandig biegsames un- 

dem GieBen der fliissigen Schieht erne gjatte Poly- gesattigtes Polyesterharz in dner Menge von 10,89 kg 

vinylfluoridfolie als Deckschicht auflegt, wobd man verwendet wird. Das Harz wird in §hnlicher Weise in 

dafiir sorgt, daB die Luftblasen austreten, und indem mehrere Teile geteilt, die, wie in Beispiel 1, in ver- 

man die Deckfolie von der Oberseite her mit einer 35 schiedenen Farben gefarbt werden, wobei jedoch als 

Klinge glattet. Beschleuniger zu den gesamten 10,89 kg Harz nur 

. . 17,7 g Kobaltnaphthenat (6 0/0 Kobalt) zugesetzt wer- 

Bei spiel 5 ^jen, wShrend zu jedem einzelnen, eine Farbe aufwei- 

Das Verfahren des Beispiels 1 wird bis zu dem senden Harzansatz 14 cms Methylathylketonperoxid 

Verfahrenspunkt unmitteibar nach dem Einbringen 40 (60 Vo) zugesetzt werden. Das Harz wird dann gemaB 

der Verstarkung3matte in die Haizschicht durchge- Beispiel 1 in einzelnen Anteilen vergossen. 

fiihrt. ....... Beispiel 7 

Nun wkd em wabenf omuges steifes Kraftpapier mit 

sechseckigen Ofmungen von 19 nmi Weite und einer Man arbeitet nach Beispiel 1, wobei jedoch zu- 

Dicke von 9,5 nmi ausgebreitet und auf die Glas- 45 nSchst 3,2 mm hohe, regellos angeordnete Damme 

fasermatte gelegt- Die Oberflache des Wabenkdrpers oder VerguBlinien hergestellt werden, die einzehie, 

wird mit einer Folie bedeckt und mit einem ebenen vollstandig voneinander getrennte FlSchen abschlie- 

starren Brett belastet. Die Unterkante des Waben- Ben. Die VerguBlinien konnen aus jedem beliebigen 

korpers wird m die Glasfasermatte eingedriickt und klaren und durchsichtigen, farbigen und durchsichti- 

mit derselben in dem Harz bis zu dem unten be- 50 gen oder pigmentierten Material bestehen. Wenn die 

schriebenen AusmaB in Beriilirung gehalten, worauf VerguBlinien erhartet sind, werden die farbigen 

man das Harz erstarren laBt. Harze in die einzelnen gesonderten Flachen bis zur 

Nach dem Ausharten des Harzes wird eine klare Oberkante der Damme eingegossen, so daB die ein- 

Schicht aus 15,42 kg Harz auf eine zuvor mit einem zelnen Fl'achen verschiedene Farben aufweisen und 

Ablosemittel beschichtete ebene Oberflache gegossen. 55 ein buntglasahnliches Erzeugnis entsteht Man kann 

Das Ablosemittel ist ein Gemisch aus 25 Teilen Leci- auch so arbeiten, daB in jede Flache ein mehrf arbiges 

thin und 75 Teilen Spezialbenzin, und die Oberflache Harzgemisch eingegossen wird. Vorzugsweise sind 

wird nach dem Aufbringen des Ablosemittels sorg- die VerguBlinien pigmentiert, so daB sie eine silber- 

faltig trockengewischt. Dann wird eine Glasfaser- artige oder bleiartige metallische Farbe aufweisen. 

matte, entsprechend deijenigen gemMB Beispiel 1, auf 60 Zur Herstellung der VerguBlinien eignet sich gut ein 

diese klare Harzschicht aufgelegt, die Glasfasermatte ZuckerguBverteiler, wie er fiir die Kuchendekoration 

wird mit dem Harz benetzt und in dasselbe eingebet- verwendet wird. 

tet, und der Wabenkorper wird dann aus seiner Lage Beisoiel 8 

von dem vorhergehenden Vorgang umgedreht und P 

die freie Flache desselben auf die Glasfasermatte ge- 65 Man arbeitet nach Beispiel 1, jedoch mit dem 

legt, wodurch die Glasfasermatte herabgedriickt wird, Unterschied, daB ein handelsiibliches fliissiges 

die Fliissigkeit iiber die Rander des Papiers steigt Epoxyharz und ein handelsiiblicher HSrtungskataly- 

und das Harz an den freiliegenden Randem des sator verwendet werden. 
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Beispiel 9 

Man arbeitet nach fieispiel 1, wobei jedoch die mit 
Deck- und Grundfolie versehene blasenfreie Platte 
zu dem Zeitpunkt, zu dem das Harz geliert, aber 5 
noch nicht erstarrt ist, in eine Foim von U-formigem 
Querschnitt eingebracht wird, Zu dicsem Zieitpunkt 
fliefit das Haiz nicht mehr, ^t sich aber noch, z. B. 
duich Biegen der Platte, verfonnen und wird in der 
veifonnten Stellimg ausgehartet. Der Zustand, in xo 
dem das Harz sich noch verfonnen lafit, wird als 
Zustand eines weichen Gels bezeichnet. Nadidem die 
Platte in die Form eingebracht worden ist, wo sie 
durch Absacken die Umrisse der Form annimmt, 
wird das Harz ausgehartet und der Formkorper so- 15 
dann herausgenommen. Statt die Platte beim Ein- 
bringen in die Form zu bewegen, kann die GieBfiache 
bewegliche Organe aufweisen, die, sobald das Harz 
zu einem nichtOieBfahigen Zustand geliert ist, in die 
gewlinschte Lage gebracht werden. Zum Beispiel »o 
kann die Form aus mehreren aneinander befestigten 
Blattfedem bestehen, die in entspanntem Zustand die 
gewunschte Gestalt, z. B. U-Form, aufweisen und zu- 
nSchst auf eine waagerechte Oberfllche gelegt wer- 
den, worauf die einzelnen Fedem in horizontaler 35 
Lage festgeklemmt werden. Auf dieser Unterlage 
wird dann, wie oben beschrieben, die Kunstharz- 
platte hergestellt, und sobald der Zustand eines wd- 
chen Gels erreicht ist, werden die Fedem freige- 
geben, so daB sie in ihre normale Lage zuriickkehren. 30 
Dann wird die Platte ausgeh3rtet und von der Form 
abgenommen. 

Patentanspriiche: 

1. Verfahren zum Herstellen einer lichtdurch- 35 
lassigen und lichtstieuenden Kunsthaizplatte mit 
unregelmaBiger Oberflache durch Auftragen eines 
fliissigen Harzes auf eine Formoberflache, da- 
durch gekennzeichnet, daB zumindest 
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als eine Formoberflache eine zerknitterte Folic 
die somit viele ungleichmaBige erhabene und ver 
tiefte Stellen aufweist, von denen ein groBer Tei 
die Form scharfer Knicke besitzt, und die, it 
einer Richtung senkrecht zur Folic betrachtet, al: 
eine Vielzahl unregelmSBiger, regellos verteiltei 
juwelenartiger und prismenartiger Schra^Scher 
erscheinen, verwendet wird. 

2. Verfahren nach Anspnichl, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB in das fliissige Harz als dauer- 
hafter Teil eine undurchsichtige, spiegelartigt 
Schicht von gleicher Ausdehnung eing^lagen 
wird. 

3. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die Folic durchsichtig ist und 
der Platte als dauerhafter Teil einverleibt wird. 

4. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB Formelemente an beiden, die 
Platte bildenden Seiten angeordnet werden. 

5. Verfahren nach Anspruch 4, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB eine Verstarkungsbahn mittig 
angeordnet ist, wobei die Dicke der Verstar- 
kungsbahn der minimalen Schichtdicke ent- 
spricht. 

6. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB durch mustergemaBe Verfor- 
mung der zerknitterten Folic em Muster auf der 
Plattenoberflache erzeugt wird ' 

7. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB ein Muster durch entspre- 
chende Anordnung verschiedenfarbig bzw. ver- 
schiedener lichtdurchlassiger GieBhaize erzielt 
wird. 

8. Verfahren nach Anspnichl, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB zur Eczielung eines Musters 
gesonderte 2^erelemente eingelagert werden. 

9. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB das Verfahren kontinuierlich 
durchgefiihrt wird. 
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Hauptverfahrensstufen 

Zusalzliche Oder freigeslellte Verfahrensstufen 



1. Man vergieBe Anteile eines lichtdurch= 
lassigen, farbigen, flussigen, katalysa= 
torhaltigen Kunstharzes 
2u einer einheitlichen Schicht auf einer 
GleBoberflache aus einer zerknitterten 
Kunststoffolie. 



I 



Man nehme eine Gienober= 
f lache mit gesonderten 
festen Musterelementen. 



Man ordne gesonderte teste j 
Musterelemente auf der i 



flussigen Schichf an. 



T 



I 

I 



Man lege eine porose Glasfcserbahn uberdiegcnze Flache der einheitlichen 
' Schicht und lasse das flussige Harz ohne Storung des farbigen Musters 
' die Matte benetzen.durch die Matte hindurchdringen und dieselbe umgeben. 



1 



I 
I 

± 



'I 



c. Man lege einen durchlochten Gerippekern (z.B. mit Waben: | 
muster; derart auf die Bahn, da(3 er teilweise in den oberen p-| 
Tell der Schicht eindringt. I 



I r 

I 



Man lege eine Oberflache (z.B. eine geknitterte Kunststoffolie)"^! 
auf das flussige Harz und bzw. Oder bilde dutch Eindriicken | 
ein Muster. ^ 



I 



2. Man harte das Harz zu einer lichtdurchlassigen 
Platte aus, deren inneres Muster von beiden 
Seiten her sichtbar ist. 



I 



1 ^ 



j 

Man wiederhole die Verfahrensstufen 1 und 2 ( mit oder 
ohne die freigestellten Verfahrensstufen a und /oder b); 
dann kehre man die PIctte urn und lege die Oberseite 
der in Stufe 3 erhaltenen Platte auf das bei der V/ieder= 
holung der Stufe 2 erhaltene flussige Harz, oder man ^ 
arbeite bei Verwendung eines durchlochten Kernes nacn 
Stufe c, worauf das nach V/iederholung der Verfahrens = 
stufen erhaltene flussige Harz cusgehartet wird. 
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